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Abstract：An algorithm based on fuzzy logic，which can develop proper target values through self
turning and realize online optimization using BP neural network was designed to raise the precision of
the servo control system of the micro EDM. In addition，this algorithm was integrated to low computer，
which can ensure the ability of stable and real time of the control serve system. As the micro holes
drilling process in micro EDM experiment showed，the precision and efficiency of the machining had
been improved.















































































速度修正值 V′，具体划分方式见表 2。 在实际加工
中，根据固定时间内统计得到的短路率、火花率，在
















见表 3。 其中，Vmn表示第 m 行火花率、第 n 列短路
率对应的模糊控制的输出；Vmn′与表 2所示一致。 优
化的对象为输出为 Vmn的模糊控制器。






















小（s） 快进 普通回退 快退
中（m） 普通进给 停止 快退








0~0.2 V11′ V12′ V13′ V14′ V15′
0.2~0.4 V21′ V22′ V23′ V24′ V25′
0.4~0.6 V31′ V32′ V33′ V34′ V35′
0.6~0.8 V41′ V42′ V43′ V44′ V45′
0.8~1 V51′ V52′ V53′ V54′ V55′
+
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图 3 D 条件下三种算法加工出的正背孔图
正孔 正孔 正孔
背孔 背孔 背孔 100 μm
E= 12 l












































































































径为 0.25 mm 的钨电极， 工件为 1.1 mm 厚的钛合
金，加工介质为煤油，主轴转速为 1500 r/min，开路















0.1 V11+V11′ V12+V12′ V13+V13′ V14+V14′ V15+V15′
0.3 V21+V21′ V22+V22′ V23+V23′ V24+V24′ V25+V25′
0.5 V31+V31′ V32+V32′ V33+V33′ V34+V34′ V35+V35′
0.7 V41+V41′ V42+V42′ V43+V43′ V44+V44′ V45+V45′
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图 5 三种算法在 C 条件下的速度曲线图
时间/s 时间/s
在 A、B、C、D 四种加工条件下， 三种算法的加
工时间、加工精度、材料去除率分别见图 4a~图 4c。
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